《晶体硅太阳电池双玻组件》

“浙江制造”标准编制说明

1  项目背景

1）行业的历史：
1954年恰宾和皮尔松在美国贝尔实验室首次制成了实用的单晶硅太阳电池，效率为6%。同年，威克尔首次发现了砷化嫁有光伏效应，并在玻璃上沉积硫化镐薄膜，制成了太阳电池。1973年爆发了中东战争，引起了第一次石油危机，从而使许多国家特别是工业发达国家加强了对太阳能及其他可再生能源技术发展的支持，兴起了开发利用太阳能热潮。1973年，美国制定了政府级阳光发电计划，太阳能研究经费大幅度增长，促进太阳能产品的商业风于1978年美国建成了100kwp太阳地面光伏电站。日本1974年公布了政府制定的“阳光计划”。进入20世纪80年代，世界石油价格大幅回落，而太阳能产品价格居高不下，缺乏竞争力，太阳能利用进入了低谷。1992年联合国在巴西召开”世界环境和发展大会”会议通过变《里约热内卢环境与发展宣言》《21世纪议程》和《联合国气候化框架条约》等一系列重要文件，这次会议之后，世界各国加强了清洁能源技术的开发，将利用太阳能和环境保护结合在一起，国际太阳能领域的合作更加活跃，规模扩大，使世界太阳能技术进入了一个新的发展时期。1993年，日本重新制定“阳光计划，1997年，美国提出“克林顿总统百万太阳能屋顶计划”。1998年，澳大利亚新南威尔士大学创造了单晶硅太阳电池效率25%的世界纪录第五阶段(2000年至今)。进入21新世纪，原油也进入了疯狂上涨的阶段，从2000年的不足30美元/桶，暴涨到2008年7月时接近150美元桶，这样世界各国再次认识到不可再生能源的稀缺性，加强了人们发展新能源的欲望。此一阶段，太阳能产业也得到了轰轰烈烈的发展，许多发达国家加强了政府对新能源发展的支持补贴力度，太阳能发电装机容量得到了迅猛的增长。受益于太阳能发电需要的猛烈增长，我国在2007年一跃成为世界第一大太阳电池生产大国。在光伏电池转换热效率方面，多晶硅太阳电池最高转换效率达到了20.3%。2009年，美国spectrolab公司最新研制的砷化嫁(gaas)多结聚光太阳电池转换效率达到了41.6%，这是迄今为止所有类型太阳电池最高的实验室效率。

1958年我国开始研究太阳能电池，1971年首次成功应用于我国发射的东方红二号人造卫星上。20世纪80年代中后期，我国光伏产业初步形成。20世纪90年代初中期，我国光伏产业处于稳定发展时期。90年代末，我国光伏产业发展较快，设备不断更新。到了2007年我国成为生产大阳能电池最多的国家。从1958年研制出首块硅单晶，到现在已经64年，我国也从一个光伏发电行业的后生晚辈一跃成为现在的光伏大国。

2）本行业的发展前景：

近年来，在能源转型和环保发展的大趋势下，不少国家在积极发展光伏产业，推动全球光伏产业持续发展。根据国际可再生能源署（IRENA）数据，全球光伏累积装机容量由2015年的223GW迅速增长至2021年的843GW，增幅达到278%。此外，在新增光伏装机量方面，中国光伏协会预计未来全球光伏新增装机量将继续保持高速增长，到2025年，全球光伏新增装机量有望达到330GW。

根据中国光伏行业协会数据，2017-2021年全球及我国太阳能电池片产量持续攀升，2021年全球太阳能电池片产量达到224GW，同比增长37.36%，其中我国产量达到198GW，同比增长46.59%，国内电池片占全球产量的比重也由2017年的69.23%提升至2021年的88.39%。

2023年1月18日，国家能源局发布《2022年全国电力工业统计数据》，数据显示，2022年太阳能发电装机容量约3.9亿千瓦，同比增长28.1%，全年光伏新增装机87.41GW，同比增长60.3%，再创历史新高！据北极星太阳能光伏网不完全统计，2022年n型电池、组件扩产规模超500GW。
3）行业标准现状及修订需求：

目前晶体硅太阳电池双玻组件无直接执行的国家、行业标准，同样未检索到相关国际标准。因此本次《晶体硅太阳电池双玻组件》浙江制造标准的提出，填补了国内该领域的空白。

我国太阳能电池产量最多的地区是华东，在各省市中，江苏省产量最多，浙江产量排在第二位。研制晶体硅太阳电池双玻组件的浙江制造团体标准可以带动浙江省此类产品的质量提升和规范化管理，可为同行生产企业提供生产依据，达到对标达标效果。  
4）公司制定浙江制造标准的优势

公司荣获国家级专精特新小巨人、国家五星级绿色工厂。公司是国家高新技术企业，拥有省级高新技术企业研究开发中心和宁波市重点实验室，拥有发明专利22项，实用新型专利64项；产品取得浙江省科技技术二等奖。“基于PERC技术的电池全黑光伏组件的开发”获得宁波市重大专项项目，公司的全黑组件、漂浮式光伏组件正在申报宁波市专利创新大赛，公司的组件正在申报专利导航项目。

公司积极开展产学研合作，与宁波大学科学技术学院进行电子信息技术及储能技术路线研究项目的合作，与宁波工程学院进行基于 PERC 技术的电池全黑光伏组件的开发。公司建立质量、环境、职业健康安全、能源和武器装备质量管理体系并取得了认证证书。2022年公司导入了卓越绩效模式。

公司生产的非标182双面双玻单晶硅光伏组件市场排名位列浙江省排名第一。

公司总产值：2020年45274万元，2021年100489万元，2022年181266万元，平均增长率超过70%。近三年研发费用：2020年1465万元，占销售收入3.24%，2021年5503万元，占销售收入5.48%，2022年8138万元，占销售收入4.63%。

2  项目来源

由宁波欧达光电有限公司向浙江省品牌建设联合会提出立项申请，经浙江省市场监督管理局公布的《关于公布2023年第三批“浙江制造”标准培育计划的通知》，项目名称：《晶体硅太阳电池双玻组件》。

3   标准制定工作概况

3.1  标准制定相关单位及人员

3.1.1  本标准牵头组织制订单位：宁波市标准化研究院。

3.1.2  本标准主要起草单位：宁波欧达光电有限公司。

3.1.3  本标准参与起草单位：宁波市标准化研究院、。

3.1.4  本标准起草人为：谢小两、李冬、庞健。
3.2  主要工作过程

3.2.1  前期准备工作

调研阶段

对主要起草单位进行现场调研，主要围绕“浙江制造”标准立项产品的设计研发、原材料、工艺及装备、检验检测、技术指标、质量承诺等方面进行调研，并开展先进性探讨。

成立标准工作组

根据浙江省市场监督管理局公布的《关于公布2023年第三批“浙江制造”标准培育计划的通知》的通知，主起草单位宁波欧达光电有限公司为了更好地开展编制工作，召开了标准起草准备会，成立了标准工作组，明确了此标准研制的重点方向。

研制计划

1）2023年8月上旬，成立标准工作组；

2）2023年8月中旬，起草标准，研制编制说明，讨论修改、完善，形成标准草案；

3）2023年9月上旬，召开标准启动研讨会，对标准进行讨论、修订，形成征求意见稿；

4）2023年9月，标准征求意见，修订标准征求意见稿，形成标准送审稿；

5）2023年10月，召开标准评审会，根据专家意见修订标准，形成标准报批稿；

6）2023年11月，形成报批材料，上报并等待发布。

3.2.2  标准草案研制
本标准（草案）已于2023年5月制完成，确定了本标准的先进性；充分考虑了“浙江制造”标准制订框架要求、编制理念和定位要求等，全面体现了标准的先进性。具体说明如下：

本标准的型式试验项目规定的全技术指标是在 GB/T 6495.1-1996 《光伏组件 第1部分：光伏电流-电压特性的测量》(idt IEC 904-1:1987)、GB/T 6495.2-1996 《光伏器件 第2部分：标准太阳电池的要求》、GB/T 6495.10-2012 《光伏器件 第10部分：线性特性测量方法》、 GB/T 6495.11-2016 《光伏器件 第11部分：晶体硅太阳电池初始光致衰减测试方法》、IEC 61215-1:2021 《地面光伏（PV）组件 设计鉴定和型式认证 第1部分：试验要求》、IEC 61215-1-1:2021 《地面光伏（PV）组件 设计鉴定和型式认证 第1-1部分：晶体硅光伏（PV）组件试验的特殊要求》、IEC 61730-1:2016 《光伏(PV)组件的安全鉴定 第1部分：结构要求》、IEC 61730-2:2016 《光伏(PV)组件的安全鉴定 第2部分：测试要求》等标准的基础上，附加参考了国内外客户的要求，从产品的基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、使用说明、运输和贮存及质量承诺等方面对该产品进行标准的编制，在客户关注的可靠性、安全性、舒适性、精确性、耐用性等方面，体现了本产品的先进性，也符合“浙江制造”标准“对标国际”的研制理念和“国内一流，国际先进”的定位要求。

产品基本要求的研讨情况

为响应“浙江制造”标准作为产品综合性标准的理念，从产品全生命周期角度出发，《晶体硅太阳电池双玻组件》浙江制造团体标准研制工作组围绕产品的设计研发、原材料、工艺及装备、检验检测等方面，进行先进性提炼，涵盖了产品的整个生命周期。

（1）在设计研发上，标准研制工作组从“自主创新、精心设计”的角度出发，对设计工具与设计能力的要求，体现了其产品设计的先进性。

（2）在原材料方面，标准研制工作组从“精良选材”的角度出发，对钢化玻璃、EVA 胶膜、接线盒、边框等原材料提出了相关要求，从而从源头保障了产品的可靠性。

（3）在工艺及装备方面，标准研制工作组对生产工序提出了先进的自动化装备以及工艺要求。凸显了“浙江制造”标准“精工制造”的定位要求。

（4）在检验检测方面，标准研制工作组从应配备必要的检测设备，具备对出厂检验项目的检测能力等角度来保障产品的可靠性。

质量承诺

为体现“浙江制造”标准的“精诚服务”这一理念，浙江制造标准研制工作组从对产品的质保承诺和响应及处理时间出发，对产品质量的保证能力提出了要求。

标准研讨会研讨情况
2023年9月6日，在牵头单位宁波市标准化研究院的组织下，召开了《晶体硅太阳电池双玻组件》“浙江制造”团体标准启动会暨研讨会，会议过程中，工作组和专家组就标准结构、产品核心性能、标准技术指标、检测方法进行了研讨，与会专家对标准存在的问题提出多条修改完善意见，主要如下：

术语和定义改引用GB 2297标准；

设计研发要求需要修改；

原材料要求引用IEC 61215标准中的要求；

工艺及装备应考虑ERP和MES系统的应用和具体的生产工艺要求；

增加检验检测条款，描述检验检测能力的要求；

组件分类不可只按照一类进行分类；

分档标准需要修改；

技术要求需要说明与IEC 61215标准的关系，要考虑覆盖IEC 61215标准，试验方法要一一对应；技术指标部分整体框架可以按照IEC 61215来，再增加新增的指标和提升的指标。

检验项目表按照技术要求项目进行修改；

型式试验定期抽样要求需要改送件数量；

产品标识、包装标识和包装需要符合IEC 61730的要求；

质量承诺需要考虑响应时间如24h和质保期的要求，召回机制可以考虑删除；

如果附录解决不了任何问题，建议考虑删除附录“组件电流分档标准”。

宁波欧达光电有限公司在宁波市标准化研究院的指导下对标准草稿进行了修改，完成了修订稿，并对修订稿向同行和专家征求意见。
4  标准编制原则、主要内容及确定依据

4.1  编制原则

标准研制工作组充分遵循浙江制造标准“合规性、必要性、先进性、经济性、可操作性”的“五性并举”编制原则，充分考虑到先进企业的技术水平，注重标准的可操作性、可认证性。此外，本标准严格按照《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》（GB/T 1.1-2020）的规范和要求撰写。

另外，本标准也充分遵循了浙江制造团体标准作为包含产品全生命周期的综合性团体标准的理念进行编制。

合规性：本标准主要按照光伏器件相关产品标准编写，标准起草过程中，搜索了国内外的相关法律法规，本标准文件与相关法律、法规、规章、强制性标准无任何冲突。

必要性：目前国内晶体硅太阳电池双玻组件产品水平层次不齐，制定本标准有利于树立行业榜样，规范行业整体水平，提高产品质量，从而能有效避免或减少因产品本身问题而对使用者带来的诸如安全性等问题。

先进性：标准中的基础指标均符合相关国行标的要求，并且对于安全性、精确性、舒适性、可靠性等指标进行了相应提升或增加，超过了行标和国外先进标准的要求，并且能批量稳定生产。

可操作性：标准的技术要求均应有对应的检测方法，且可由第三方实验室检测，基本要求中涉及到的相关内容均能拿出相应佐证材料或者可验证；质量承诺要求均可追溯。

经济性：本标准制定过程中考虑到经济性，对各项先进指标进行了综合评判，指标不过于严苛，能显著提升产品性能，本省的一流企业均可实现，其他企业通过提高装备自动化水平，提高工艺精度能够实现标准要求。

4.2  主要内容

标准主要内容包括：晶体硅太阳电池双玻组件的术语和定义、基本要求、产品型式和规格、技术要求、试验方法、检验规则、标识、包装、运输和贮存及质量承诺。其中基本要求涵盖了设计研发、原材料、工艺装备、检验检测四方面；技术要求包括外观、尺寸、使用性能、化学性能。检验项目包括产品外观、成像要求、耐压、绝缘测试、电性能参数、功率衰减性能、初始光致衰减性能、安全性能等指标，分为出厂检验和型式检验项目。
按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规范和要求撰写。
主要参考标准和技术规范：

GB/T 2296-2001 太阳电池型号命名方法

GB 2297-1989 太阳光伏能源系统术语

GB/T 6495.1-1996 光伏组件 第1部分：光伏电流-电压特性的测量(idt IEC 904-1:1987)

GB/T 6495.2-1996 光伏器件 第2部分：标准太阳电池的要求

GB/T 6495.10-2012 光伏器件 第10部分：线性特性测量方法
GB/T 6495.11-2016 光伏器件 第11部分：晶体硅太阳电池初始光致衰减测试方法
GB/T 9535-1998 地面用晶体硅光伏组件 设计鉴定和定型 (eqv IEC 61215:1993)

GB T 20047.1-2006 光伏（PV）组件安全鉴定 第1部分_ 结构要求

IEC 61215-1:2021 地面光伏（PV）组件 设计鉴定和型式认证 第1部分：试验要求
IEC 61215-1-1:2021 地面光伏（PV）组件 设计鉴定和型式认证 第1-1部分：晶体硅光伏（PV）组件试验的特殊要求

IEC 61730-1:2016 光伏(PV)组件的安全鉴定 第1部分：结构要求

IEC 61730-2:2016 光伏(PV)组件的安全鉴定 第2部分：测试要求等
根据以上国家标准、行业标准和国际标准的技术要求指导标准研制，同时：

考虑了：企业的检测能力和实验的可重复性。

结合了：浙江制造的定位理念以及研制要求。

4.3 主要内容确定依据

4.3.1 基本要求

标准起草工作组主要以晶体硅太阳电池双玻组件产品调研结果为基础，按照“浙江制造”标准制订框架要求，增加了设计研发、原材料、工艺装备、检验检测等内容。

4.3.2 技术要求

技术要求基于浙江制造标准“国内一流，国际先进”的研制定位，标准研制工作组参考了光伏器件相关产品标准中提出的相应产品技术指标，并基于长期实践总结，从产品的市场需求角度及技术发展趋势出发，结合了宁波欧达光电有限公司等行业先进企业对于晶体硅太阳电池双玻组件的实际生产水平，经反复试验、充分论证后，对晶体硅太阳电池双玻组件产品核心技术指标进行规定。各项指标来源及分析见第5.1章节。各项指标来源于及分析见5.1章节。
4.3.3 试验方法

相关检验项目均按照对应国家标准、欧盟标准要求进行确定。

4.3.4 检验规则

标准规定了出厂检验和型式检验，并规定了检验要求和判定规则。

4.3.5 标志、包装、运输及贮存

结合标准规定了标志、包装、运输及贮存的要求。

4.3.6 质量承诺

主要以企业实际及工作组调研情况为基础，按照“浙江制造”标准制订框架要求，增加了质量承诺的内容。（1）应设立客户服务专线，对于客户的投诉与咨询，承诺在24小时内响应，48小时内给予初步解决对策。（2）如因用户操作不当或其他非质量问题导致产品损坏时，生产商应根据用户的需求协助解决问题。（3）包括原厂安装的玻璃、电池、胶膜、边框、电气元件、接线盒、连接器和线缆等其它零部件在正常应用、操作、使用、安装和维护条件下，从发货日期开始后的12年内，若出现材料和工艺原因导致的产品缺陷问题，根据产品问题的类型，提供修理、更换或赔偿客户。（4）经第三方测试机构测得组件实际功率低于制造商宣称的功率质保值，测试结果经制造商确认认可，应按照制造商提供的质保书中相应条款处理。
5  标准先进性体现

5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。（与同类国际、国家、行业标准、企业标准对比，国内外关键指标对比分析或与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况。）

此次计划研制的《晶体硅太阳电池双玻组件》标准所有核心技术指标均达到了光伏器件相关产品标准要求。另外，提升了外观、隐裂碎片、电性能参数、LID（初始光致衰减）性能、室外暴露性能、热斑耐久性、紫外预处理、绝缘耐压性能、湿漏电流、接地连续性测试等核心指标，保证产品质量的同时，充分体现了本产品的先进性，也符合“浙江制造”标准“对标国际”的研制理念和“国内一流，国际先进”的定位要求。（对标见表1）

表1 国内外标准技术指标对比分析

	质量特性类别
	质量特性
	浙江制造标准要求
	国家标准GB/T 9535、GB/T 20047
	国际标准IEC 61215/IEC 61730

	外观
	电池片外观
	高于国家和国际标准
	除严重外观缺陷外，其他外观情况允许
	无符合IEC 61215-1中规定的严重外观缺陷。

	隐裂碎片
	组件外观
	高于国家标准
	无符合IEC 61215-1中规定的严重外观缺陷。
	无符合IEC 61215-1中规定的严重外观缺陷。

	电性能参数
	开路电压Voc
	新增要求
	-
	参考IEC 60904-1要求且IV曲线应没有新增的拐点或是其他相较于根据MST02测试的初始曲线的异常特性（比如二极管打开），测得的Isc和Voc应在厂家给出的偏差范围之内。

	
	短路电流Isc
	新增要求
	-
	

	
	最大输出功率Pmax
	新增要求
	-
	

	
	工作电压Vmax
工作电流Imax
	新增要求
	-
	

	
	填充因子FF
	A1组件FF≥77%，A2组件FF≥70%
	-
	

	LID（初始光致衰减）性能
	P 型单晶组件
	v≤2.0%，高于国家/国际标准
	未定义
	未定义

	
	N 型单晶组件
	v≤1.0%，高于国家/国际标准
	未定义
	未定义

	型式检验
	室外暴露性能
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的3%；
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的5%；
	无IEC 61215-1规定的严重外观缺陷；湿漏电流应满足初始试验的同样要求

	
	热斑耐久性
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的3%；
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的5%；
	无IEC 61215-1规定的严重外观缺陷；绝缘电阻、湿漏电应与最初测试具有相同的要求

	
	紫外预处理
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的3%；
	标准测试条件下的最大输出功率衰减不超过试验前的5%；
	无IEC 61215-1中规定的严重外观缺陷；湿漏电电流应满足初始试验同样要求

	
	绝缘耐压性能
	等同国际标准
	未具体定义双面双玻组件
	无绝缘击穿或表面无破裂现象；对于面积小于0.1㎡的组件绝缘电阻不小于400MΩ，对于面积大于0.1㎡的组件，测试绝缘电阻乘以组件面积应不小于40MΩ·㎡

	
	湿漏电流
	满足IEC 61215中10.15.4的规定，等同国际标准
	未具体定义双面双玻组件
	对于组件面积不超过0.1㎡，绝缘电阻应小于400MΩ，对于组件面积大于0.1㎡，被测绝缘电阻次数的组件面积应小于40MΩ·㎡

	
	接地连续性测试
	电阻值不大于0.1Ω, 等同国际标准
	未具体定义双面双玻组件
	选定的裸露导体和其他任意导体之间的电阻应小于 0.1Ω。

	
	PID 性能
	在温度85℃，湿度85%RH，反向电压1500V的测试条件下，进行96h实验测试后，功率衰减小于5%,等同于国际标准
	未具体定义双面双玻组件
	IEC TS62804-1：2015


由表1分析可见，该浙江制造标准：
对外观、隐裂碎片、电性能参数、LID（初始光致衰减）性能、室外暴露性能、热斑耐久性、紫外预处理、绝缘耐压性能、湿漏电流、接地连续性测试、效率容差系数等指标均有提升，新增了开路电压Voc、短路电流Isc、最大输出功率Pmax、工作电压Vmax、工作电流Imax指标要求。
5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、设备等方面、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的对比情况。)

设计研发

应具有自主、独创的产品开发能力和研发团队。研发团队应具有充分了解和分析晶体硅太阳电池N型组件的市场需求，设计研发出适应需求发展的产品。

应具备满足客户对成像、耐压、绝缘、固化时间、电性能参数等技术指标要求的设计能力。 

应确保产品工艺设计的独创性。

说明：可满足国内外客户对产品研发设计、技术参数、性能指标的要求；通过产品自主设计开发，提高生产效率和产品质量。
原材料

组件中使用的主要材料必须通过来料检验测试,还需附有供应商提供产品质量保证书或合格证。
太阳能电池片：单片平均测试功率与标识的单片转换效率相符。

组件光照面使用厚度为2.0mm的钢化玻璃(绒面玻璃或超白玻璃,以下简称钢化玻璃)封装。钢化玻璃透射率t>93%。
EVA 胶膜：层压温度为145C士5C；层压后胶联度范围为75%～90%；与背膜的层间剥离强度不小于40N/cm。
接线盒:型号正确；外观完好：二极管、电缆线、连接头符合要求。
边框：铝合金阳极氧化层完好；尺寸符合要求。

说明：对于产品原材料的严格要求，有利于在生产过程中对产品质量进行把控，提高产品质量，以保证材料的安全性能。  
工艺及装备 

应具有与产品制造相关的设备：焊接机、EL测试仪、层压机、装框机、IV测试仪等。

生产设备应根据需要、结合技术的发展，进行持续的升级改造，不断提升生产质量及生产效率。

应具备焊接、层叠、层压、装框、固化、终测、终检、包装生产工艺。

说明：明确了产品的制造所需的工艺装备，保证产品质量和生产效率，提升质量合格率。
检验检测

应具备原材料检测能力。
应具备出厂检测能力。
说明：规范了出厂检测能力，通过对重要指标的检测，确保产品合格率，提升产品生产的稳定性和一致性。

质量承诺

应设立客户服务专线，对于客户的投诉与咨询，承诺在24小时内响应后给予解决对策。

如因用户操作不当或其他非质量问题导致产品损坏时，生产商应根据用户的需求协助解决问题。

同批次产品销售后，产品投诉率达到5%及以上应启动产品召回机制，投诉问题未解决的产品不得再继续销售。

在规定的贮存、运输、使用条件下，产品自出厂1年内，若因质量问题导致产品无法正常使用时，生产商应免费更换。

说明：通过质量承诺，让客户安心使用产品，同时，满足国外客户对产品的使用要求。
5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明

智能制造说明：

1）标准中强调采用智能一体化工艺装备，较传统工艺能减少工序，节省人力资源。
2）标准中要求应具有单位面积质量、浸渍时间、固化时间、可塑性等指标的检测设备和检测能力，显著提升生产效率和质量合格率。

绿色制造说明：
1）标准中明确强调了需采用需要符合国家要求的生产原材料，原材料中属高风险物料的，需要供应商提供物料清单或质量保证书或相应的第三方检测报告，验证后方可投入使用，充分考虑原材料危害性与环保性。

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性

6.1  目前国内主要执行的标准

GB/T 2296-2001 太阳电池型号命名方法

GB 2297-1989 太阳光伏能源系统术语

GB/T 6495.1-1996 光伏组件 第1部分：光伏电流-电压特性的测量(idt IEC 904-1:1987)

GB/T 6495.2-1996 光伏器件 第2部分：标准太阳电池的要求

GB/T 6495.10-2012 光伏器件 第10部分：线性特性测量方法
GB/T 6495.11-2016 光伏器件 第11部分：晶体硅太阳电池初始光致衰减测试方法
GB/T 9535-1998 地面用晶体硅光伏组件 设计鉴定和定型 (eqv IEC 61215:1993)

GB T 20047.1-2006 光伏（PV）组件安全鉴定 第1部分_ 结构要求

IEC 61215-2 地面用光伏组件-设计鉴定和定型-第二部分：试验程序

SJ/T 11061-1996 太阳电池电性能测试设备检验方法

IEC 61730-2 光伏组件安全鉴定 第 2 部分: 试验要求

IEC 61215 地面用晶体硅光伏组件 设计鉴定和定型

IEC 61730-2：2004 光伏组件安全鉴定 第2部分: 试验要求

6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。

本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准无冲突。

6.3  本标准引用了以下文件

GB/T 2296-2001 太阳电池型号命名方法

GB 2297-1989 太阳光伏能源系统术语

GB/T 6495.1-1996 光伏组件 第1部分：光伏电流-电压特性的测量(idt IEC 904-1:1987)

GB/T 6495.2-1996 光伏器件 第2部分：标准太阳电池的要求

GB/T 6495.10-2012 光伏器件 第10部分：线性特性测量方法
GB/T 6495.11-2016 光伏器件 第11部分：晶体硅太阳电池初始光致衰减测试方法
GB/T 9535-1998 地面用晶体硅光伏组件 设计鉴定和定型 (eqv IEC 61215:1993)

GB T 20047.1-2006 光伏（PV）组件安全鉴定 第1部分_ 结构要求

IEC 61215-2 地面用光伏组件-设计鉴定和定型-第二部分：试验程序

SJ/T 11061-1996 太阳电池电性能测试设备检验方法

IEC 61730-2 光伏组件安全鉴定 第 2 部分: 试验要求

IEC 61215 地面用晶体硅光伏组件 设计鉴定和定型

IEC 61730-2：2004 光伏组件安全鉴定 第2部分: 试验要求

GB/T 9969-2008 工业产品使用说明书 总则
GB/T 6543-2008 运输包装用单瓦楞纸箱和双瓦楞纸箱

GB/T 191-2008 包装储运图示标志

GB/T 2828.1-2012 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

7  社会效益

通过制定晶体硅太阳电池双玻组件“浙江制造”标准，规范浙江省内制造企业晶体硅太阳电池双玻组件生产规则，进一步推动晶体硅太阳电池双玻组件的产品品质提升，提升“浙江制造”晶体硅太阳电池双玻组件市场竞争力和占有率。因为国家标准发布较早，如GB/T 9535-1998、GB T 20047.1-2006，随着国内外市场需求和产品技术的不断发展变化，现有标准已无法满足质量管控和客户需求，因此制定《晶体硅太阳电池双玻组件》浙江制造标准，可以带动这个行业的质量提升和规范化管理。

8  重大分歧意见的处理经过和依据

无

9  废止现行相关标准的建议

无

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。

11  贯彻标准的要求和措施建议

已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会在官方网站（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。

宁波欧达光电有限公司将在企业标准信息公共服务平台（http://www.cpbz.gov.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。

12  其他应予说明的事项

本标准不涉及专利。

《晶体硅太阳电池双玻组件》标准研制工作组

2023年8月10日




